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© Anlage zur Herstellung von warmgawalztem Stahlband 

@ Eine Anlage zur Heretellung von warmgawalztem Stahl- 
band besteht aus einer BrammenstranggieBanlage, einer 
Quarteiivorrichtung, einem Durchlaufofen und einer Warm- 
walzstraBe. 

Zur VerkOrzung der An lag en 13 nge, besteht der Durchlauf- 
ofen aus ainem ereten ortafaaten Abschnitt (4) und einem 
zweiten aua zwei Ofenfahren (5, 6) gebildeten zweiten 
Abechnitt. Die Ofenffihren aind zwiaehan der Produktionsli- 
nie und je einer seftllchen Halteposition querverfahrbar. 
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Die Erfmdung betrifft eine Anlage zur Herstellung 
von warmgewalztem Stahlband in einer aus Brammen- 
stranggieBanlage, Querteilschere, Durchlaufofen und ei- 5 
nem Wannwalzstrafie bestehenden Produktionslinie. 

Bei einer derartigen, durch die EP-Bl 03 27 854 be- 
kannten Anlage dient ein Roilenherdofen zum Aufhei- 
zen und Temperaturausgieich sowie als Pufferstrecke 
zum Ausgleich kleinerer Produktionsunterbrechungen 10 
im Bereich des Walzwerks. Hierzu ist eine betrachttiche 
Ofenlange erforderlich, wobei die Ofenlange wesentlich 
den Abstand von StranggieBanlage und WalzstraBe be- 
stimmt 

Durch die DE-C2 41 37 547 ist eine Anlage zur Her- 15 
stellung von warmgewalztem Stahlband bekannt, wobei 
zwei StranggieBanlagen uber Durchlaufofen und eine 
zwischen diesen verfahrbare Ofenfahre mit einer Wal- 
zenstraBe verbunden sind. Zwischen dem in Fluent mit 
der WalzstraBe befindlichen Halteplatz fur die Fahre 20 
und der WalzstraBe ist ein ortsfester Halteofen ange- 
ordnet Die den Ofenfahren vorgeordneten Ofenab- 
schnitte sind erheblich ISnger als die Fahrenlange. 

Aufgabe der Erfmdung ist die Schaf fung einer Anlage 
der angegebenen Gattung mit gegentiber den bekann- 25 
ten Anlagen verkdrzter Ofen- und damit Anlageniange. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemSB dadurch geldst, 
daB der Durchlaufofen aus einem ersten ortsfesten Ab- 
schnitt und einem aus mit zwei Ofenfahren gebildeten 
zweiten Abschnitt besteht und die Ofenfahren zwischen 30 
der Produktionslinie und je einer seitlichen Halteposi- 
tion querverf ahrbar sind 

Auf diese Weise kann das Aufheizen und der Tempe- 
raturausgieich in den F&hren erfolgen und ein den Fah- 
ren nachgeordneter weiterer Ofen entfallen. Dies fuhrt 35 
zu einer Verringerung der Ofen- und Anlageniange. In- 
folge des Stillstandes der Bramme innerhalb der Ofen- 
fahre wird jedoch die mogliche Aufnahmezeit der 
Brammen verlangert 

Eine weitere Verringerung des Abstandes zwischen 40 
StranggieBanlage und WalzstraBe wird gemaB einem 
weiteren Merkmal der Erfindung dadurch geltist, daB 
die Lange des ersten Ofenabschnittes geringer ist als die 
Lange der nachgeordneten Ofenfahren. 

Wesentlich ist es, daB die Lange des ersten Ofenab- 45 
schnittes mindestens der Lange des Weges entspricht, 
den die durch Querteilen gebildeten neue Spitze des 
GuBbramme mit GieBgeschwindigkeit von der Quer- 
teilvorrichtung bis vor die nach dem Fahrenwechsel in 
der Produktionslinie befindliche Ofenfahre zurticklegt. 50 

Dadurch wird eine weitere Verktirzung der Ofen- und 
Anlageniange erreicht. 

In der Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbeispiel mit 
Merkmalen und Vorteilen der Erfindung dargestellt Es 
zeigen 55 

Fig. 1 schematisch die Seitenansicht einer Anlage zur 
Herstellung von Stahlband, 

Fig. 2 der Ofenbereich der Anlage in Draufsicht und 

Fig. 3 der Ofenbereich in einer anderen Betriebsposi- 
tion. 60 

Eine Anlage zur Herstellung von Stahlband besteht 
gemaB Fig. 1 im wesentlichen aus einer StranggieBanla- 
ge 1 zur Herstellung eines Dunnbrammenstranges 2, aus 
einer Schere 3, einem stationaren Durchlaufofen 4, zwei 
Ofenfahren 5, 6, einer Notschere 7 und einer Walzen- 65 
straBea 

Die StranggieBanlage 1 besteht aus einer KokiUe 9 
mit nachgeordneter Strangfuhrung 10, einer Biegerolle 



11 und einer Treibrichteinrichtung 1Z 

Der gegossene DUnnbrammenstrang 2 tritt nach der 
Umlenkung in die Horizontal in den stationaren 
Durchlaufofen 4 und anschlieBend in die in der Produk- 
tionslinie X von StranggieBanlage 1 und WalzenstraBe 8 
stehende Ofenfahre 5 ein. Durch die Schere 3 wird der 
Dtinnbrammenstrang 2 in Brammenabschnitte 2a unter- 
teik(Fig.2). 

Der stationare Durchlaufofen 4 ist kurzer als die Lan- 
ge eines Brammenabschnittes 2a jedoch mindestens so 
lang, wie der Weg, den das vordere Brammenende mit 
GieBgeschwindigkeit von der Schere 3 bis vor die in 
Produktionslinie X stehende Ofenfahre 5 zurticklegt 

Jede Ofenfahre 5, 6 ist zwischen der Produktionslinie 
X und je einer seitlichen Halteposition 5a bzw. 6a auf 
Bahnen 13 verfahrbar. Auf diese Weise wird folgende 
Betriebsweise ermdglicht: 

Der Dtinnbrammenstrang 2 wird mit GieBgeschwin- 
digkeit durch den stationaren Durchlaufofen 4 und in 
die dazu fluchtende Ofenfahre 5 gefordert. Sobald durch 
die Schere 3 ein Brammenabschnitt 2a abgetrennt ist, 
wird dieser beschleunigt in die Ofenfahre 5 gefordert 
Danach werden die Ofenfahre 5 in die Position 5a und 
die Ofenfahre 6 in die Produktionslinie X verfahren. 
Wahrend eine in der Ofenfahre 6 auf homogene Walz- 
temperatur gebrachter Brammenabschnitt 2a beschleu- 
nigt der WalzenstraBe 8 zugef uhrt und von dieser einge- 
zogen wird, kann das vordere Ende der Dunnbramme in 
die sich leerende Ofenfahre 6 einlauf en (Fig. 3). 

Patentansprflche 

1. Anlage zur Herstellung von warmgewalztem 
Stahlband in einer aus BrammenstranggieBanlage, 
Querteilschere, Durchlaufofen und einer Warmf er- 
tigwalzstraBe bestehenden Produktionslinie, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Durchlaufofen aus 
einem ersten ortsfesten Abschnitt (4) und einem 
zweiten aus zwei Ofenfahren (5, 6) gebildeten zwei- 
ten Abschnitt besteht und die Ofenfahren (5, 6) zwi- 
schen der Produktionslinie (X) und je einer seitli- 
chen Halteposition (5a bzw. 6a) querverfahrbar 
sind 

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Lange des ersten ortsfesten Abschnitts 
(4) des Ofens kleiner ist als die Lange der nachge- 
ordneten Ofenfahren (5, 6). 

3. Anlage nach den Anspruchen 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Lange des ersten ortsfe- 
sten Abschnitts (4) des Durchlaufofens mindestens 
der Lange des Weges entspricht, den die durch 
Querteilen gebildete neue Spitze des Brammen- 
stranges (2) mit GieBgeschwindigkeit von der 
Querteilvorrichtung (3) bis vor die nach dem Fah- 
renwechsel in der Produktionslinie (X) befindliche 
leere Ofenfahre (5 bzw. 6) zuriicklegt 
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